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та. Это разрешимо применением осадочных плит заданной конфигура-
ции. В данном случае осадка выпуклыми продолговатыми плитами 
служит рациональной экономной профилирующей операцией перед 
штамповкой поковок пластин и имеет приоритеты в изучении законо-
мерностей формоизменения заготовок. 
 
*** 
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Наиболее перспективными устройствами, снижающими перекосы 
ползунов прессов при технологических нагрузках, являются компенса-
торы на основе упругих, чаще всего полиуретановых, пластин, крепле-
ние которых производят по различным способам между ползуном и 
верхней плитой штампа.  
Эксплуатация компенсатора в виде кольцевого упругого элемента 
требует его наклейки на защитные пластины из листовой стали, назна-
чением которых является предотвращение затекания полиуретана в 
технологические отверстия ползуна или верхней плиты штампа. Тем 
самым исключают появление нерегламентированных деформаций, 
растрескивание и преждевременный выход из строя пластин компен-
сатора. 
При сжатии с перекосами кольцевого компенсатора происходит 
изменение его размеров. Учет данных изменений необходим для про-
ектирования размеров компенсаторов, в т.ч. для исключения упора 
внутренней части кольца в хвостовик и предотвращения локальной 
осадки свыше 25-30 %. В основу разработанной математической моде-
ли положены уравнения формоизменения кольцевых тел при осадке, 
полученные И.Я. Тарновским и Л.А. Шофманом. Для учета бочкообра-
зования кольцевого компенсатора потребовалось уточнение аналити-
ческих зависимостей. Формоизменение деформируемых кольцевых тел 
с учетом перекосов верхней плоскости изучено впервые. 
Для снижения расхода клея (различных марок) проведены расче-
ты напряжений в клеевом соединении на поверхности «полиуретан - 
защитная пластина» и определены области, где действующие напря-
жения не превышают критических значений, при которых происходит 
отрыв материала. Расчеты проведены на основе разработанного про-
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граммного обеспечения с привлечением методики планирования экс-
перимента. 
 
*** 
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Температурный режим инструмента при горячей штамповке ока-
зывает решающее влияние на его износостойкость. Исследование на-
грева штампов в процессе их эксплуатации представляет большие 
трудности. Особенно сложно определение фактических значений тем-
ператур штампа в поверхностных слоях гравюры, где в момент кон-
такта с заготовкой происходит резкое изменение температуры за очень 
короткое время контакта (τ=0,01÷0,2сек). 
Температуру на контактных поверхностях нагретой заготовки и 
штампа в условиях нестационарного теплового потока можно опреде-
лить только экспериментально. Для этого используют термопары, за-
деланные в контактные поверхности штампа и заготовки. Однако при-
менение термопар со спаем электродов вносит существенную погреш-
ность в измерение, так как  по толщине спая имеется градиент темпе-
ратур, и измерительное устройство фиксирует в этом случае э.д.с. от 
более холодной поверхности спая, тогда как избыточная э.д.с. от горя-
чей стороны при очевидном условии, что сопротивление спая незначи-
тельно в сравнении с сопротивлением измерительной цепи, закорочена 
через спай термопары. Следовательно, при толщине спая, например 0,5 
мм, при условии качественно спая, фактически измеряется температу-
ра на глубине 0,5 мм от исследуемой контактной поверхности. 
Для более точного экспериментального определения контактных 
температур изготавливают термопару, концы термоэлектродов кото-
рой расплющены в валках до определенной толщины и размещены на 
поверхности штампа в разомкнутом состоянии. При контакте нагретой 
заготовки с поверхностью штампа и лепестками термопары электриче-
ская цепь замыкается через заготовку, э.д.с. термопары соответствует 
температуре контактной поверхности лепестков. 
Также точные показания температуры дают хромель-алюмеливые 
термопары, которые приваривают внутри инструмента или на поверх-
ности с помощью специального аппарата конденсаторной сварки. При 
этом данный метод позволяет фиксировать температуру одновременно 
